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Современный уровень теоретических и экспериментальных ис-
следований позволяет рассматривать сверхпластичность как особое 
состояние поликристаллического материала, пластически деформи-
руемого при пониженном напряжении с сохранением в продеформи-
рованном металле ультрамелкой исходной структуры (микрозеренная 
сверхпластичность) или с ее формированием в процессе нагрева и де-
формации (динамическая сверхпластичность). 
В конкретных технологических процессах наличие сверхпластич-
ности можно установить лишь косвенным путем. Очаг деформации не 
удается, как правило, перевести полностью в сверхпластическое со-
стояние из-за сильной неоднородности полей температур и скоростей 
деформаций. Изотермические условия в оптимальном, с точки зрения 
сверхпластичности, температурном режиме вносят определенные уп-
рощения, поскольку ответственность за осуществление эффекта 
сверхпластичности перекладывается на поле скоростей деформаций. В 
соответствие со скоростными ограничениями в очаге деформации по-
являются, помимо сверхпластической, области высокотемпературной 
ползучести и термопластичности. Сказанным подчеркивается слож-
ность физических процессов в очаге деформации, разнообразие струк-
турных состояний и, как следствие, параметров, характеризующих 
механические свойства материала деформируемой заготовки. Это оз-
начает, что уравнение состояния должно удовлетворять условиям пе-
рехода материала в сверхпластичность, имеющим аналитическую 
формулировку. Указанное уравнение должно адекватно описывать не 
только закономерности сверхпластического течения, но и пограничные 
состояния термопластичности и высокотемпературной ползучести. 
Обобщая сказанное, можно утверждать, что использование 
сверхпластичности – уникального свойства многих конструкционных 
металлов и сплавов – создает предпосылки применения технологиче-
ских режимов обработки с пониженным сопротивлением деформиро-
ванию, с высоким качеством конечного продукта и, естественно, с 
меньшими энергозатратами. 
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Задача математического моделирования технологических опера-
ций горячего объемного формоизменения связана, в первую очередь, с 
установлением полей температур, напряжений и скоростей деформа-
ций. При этом немаловажным считается обоснование и создание усло-
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вий, обеспечивающих возможность формообразования при сравни-
тельно невысоких деформирующих условиях. Такие условия реализу-
ются при использовании эффекта сверхпластичности. Путем опти-
мального сочетания силовых, кинематических и термических парамет-
ров можно прогнозировать изготовление полуфабрикатов с качествен-
ными структурными показателями. 
Проанализировано ранее известное решение об установлении си-
ловых и кинематических параметров процесса изотермического обрат-
ного выдавливания тонкостенного цилиндра при температурах, при-
надлежащих термическому диапазону сверхпластичности. На базе это-
го анализа рассмотрена задача оптимизации процесса формообразова-
ния цилиндрического изделия с днищем в температурно-скоростных 
диапазонах сверхпластичности алюминиевых сплавов.  
Показано, что объем зоны сверхпластичности в очаге деформации возрас-
тает с приближением к середине соответствующего  термического интервала. 
Координаты области сверхпластичности находятся в прямой за-
висимости от диаметра инструмента, с увеличением которого её объ-
емная составляющая, как часть очага деформации, возрастает. Наличие 
максимального объема этой области способствует формированию в 
стенках изделия качественной ультрамелкозернистой структуры.  
Для определения глубины очага пластической деформации было 
сформулировано трансцендентное уравнение и получены численные 
решения этого уравнения для алюминиевых сплавов АМг5 и Д18Т. 
Анализ полученных данных показал, что глубина очага пластической 
деформации возрастает с уменьшением радиуса инструмента. 
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Информатизация образования требует создания виртуальной сре-
ды, в которой можно было бы моделировать или воспроизводить все 
ранее освоенные человечеством формы и способы потребления и об-
работки информации. К уникальным особенностям виртуальной ин-
формационной среды следует отнести мультимедийность, интеллекту-
альность, интерактивность, коммуникативность и возможность моде-
лирования процессов и объектов.  
С целью поддержания деятельности учащегося в виртуальной 
информационной среде, разработан комплекс электронных лаборатор-
